^ Int. CI. 2; 

® BUNDESREPUBLIK DEUTSCHLAND 



DEUTSCHES 



® 
® 




B41C 1/10 

G 03 F 7/02 
G03G 13/00 



PATENTAMT 



Auslegeschrift 26 48 438 



P 26 48 438.8-45 
26. 10. 76 



Aktenzeichen: 
Anmeldetag: 
Offenlegungstag: — 
Bekanntmachungstag: 12. 1.78 



9 

CO 
C4 



Unionsprioritat: 

li) 



Bezeichnung: 



Verfahren und Vorrichtung zur thermischen Fixierung von 
metallischen Offset-Druckplatten 



® 



Anmeider: 



Eppi'ng, Retnhold H., Diph-Phys. Dr.rernat., 8056 taeufahm 



Erfinder: 



Epping. Relnhold H., Dr.; Winter. Heinz; 8055 Neufahrn 



Fur die Beurteilung der Patentfahigkeit in Betracht gazogene Druckschriften- 
Nichts ermitteit 



#12.77 7095BV517 

BEST AVAIUBLE COP 



I 



26 48 438 



2 



[>atentanspruche: 

1. Verfahren zur thermischen Fixierung der 
dnickenden Schichten von metallischen Offset- 
Druckplatten. dadurch gekennzeichnet. 
daB die metallische Druckplatte einer Widerstands- 
erwarmung ausgesetzt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in einer ersten Verfahrensstufe die 
metallische Druckplatte einer Widerstandserwar- 
mung und nachfolgend in einer zweiten Stufe die 
erwarmte Druckplatte zusatzlich einer IR-Bestrah- 
lung ausgesetzt wird. 

3. Vorrichtung zur thermischen Fixierung von 
metallischen Offset-Druckplatten nach dem Verfah- 
ren gem. Anspruch 1, gekennzeichnet durch einen 
Heiztransformator (8X in dessen Sekundarkreis (7) 
die Druckplatte (1) einschaltbar ist 

4. Vorrichtung zur thermischen Fixierung von 
metallischen Offset-Druckplatten nach dem Verfah- 
ren gem. Anspruch 2, gekennzeichnet durch einen 
Heiztransformator (8). in dessen Sekundarkreis (7) 
die Druckplatte (1) einschaltbar ist und eine in 
festem Abstand von der Druckplatte und gegenuber 
ihrer Oberflache verfahrbar angeordnete IR-Licht- 
quelle (9). 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4. gekennzeichnet 
durch eine warme- und elektrisch isolierende 
Unterlage (2) mit feinporigen Vakuum-Halterungen 
(5, 6) zur Fixierung der Druckplatte (1). 

6. Vorrichtung nach Anspruch 3, gekennzeichnet 
durch eine mindestens einseitig gegenuber der 
Druckplatte (1) angeordnete wSnnereflektlerende 
Schicht(l3.14). 

7. Vorriditung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die IR-lichtquelle (9) ein Antriebsag- 
gregat zur Erziehmg einer konstanten Vorsdiubge- 
schwindigkeit aufweist 



Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren 
sowie eine Vorrichtung zur thermischen Pixierung der 
dnickenden Schichten von metallischen Offset-Dnick- 
plattea 

Bel den bekannten Techniken verwendet man zur 
Hdrtung (thermischen Fixierung) von Offset-Druckplat- 
ten beispielsweise einen Warmeofen, der aus einer 
allseitig geschlossenen Kammer besteht, die elektrisdi 
auf eine vorbestimmbare Temperatur aufgeheizt wird 
Infolge der zur Verwendung konmienden Infrarot-Hei- 
zungsstSbe oder Heizleiter bendtigt man bei dem 
W&rmeofen eine lange Aufheizzeit, die uberdies infolge 
der hohen Wdrmekapazitat des Gehauses noch 
verl&ngert wird. Bekannt sind weiterhin Einbrennvor- 
richtungen, die mit fl^chenhaft angeordneten Infrarot- 
Strahlem ausgerOstet sind und damit zur vollflachigen 
Aufhelzung der Dnickplatten Verwendung f inden. Audi 
derartige Anordnungen bedOrfen einer relativ langen 
Heizzei^ durch die der gesamte ProzeB, der mit der 
Fixierung der Dnickplatten abschlieBt, ungOnstigerwei- 
se verlftngert wird» da die Infrarot-Strahler die 
Metallplatte durch die druckende Schicht hindurch auf 
die Fixiertemperatur erwSrmen mussen. 

Der vorllegenden Erfindung liegt die Aufgabe 
zugrunde, die Nachteile bekannter Einbrennverfahren 
und -vorrichtungen insbesondere hinsichtlich der 



erforderlichen Heizzeit zu verringem und eine Ein- 
brennvorrichtung mit sehr geringer W^rmekapazttat zu 
schaffen. 

Gelost wird diese Aufgabe durch die im kennzeich- 
5 nenden Teil des Hauptanspruchs angegebenen Verfah- • 
rensschritte. Durch die Erwarmung der Druckplatte 
lassen sich die erforderlichen Aufheizzeiten gegenuber 
bekannten Verfahren stark reduzieren. 
Anspruch 2 gibt eine Weiterbildung des Verfahrens 
10 wieder, das insbesondere dann Anwendung findet, wenn 
eine zusStzlicfae direkte Erwarmung der druckenden 
Schicht gewQnscht wird. Bei diesen druckenden 
Schichten aus Kunstharzen handelt es sich ausschlieB- 
lich um solche, welche mittels fotomechanischer oder 
IS elektrofotografischer MaBnahmen aufgebracht worden 
sind. 

Ene zur Ausubung des Verfahrens nach Anspruch 1 
besonders geeignete Vorrichtung ist Gegenstand des 
Anspruchs 3. Der Vorteil dieser Ausfuhrungsform liegt 

20 in der direkten Widerstandserwarmung der Druckform 
mit Hilfe des Heiztransformators, wodurch kurzzeitige 
Temperaturerhdhungen, z.B. auf 250° C in etwa 15 
Sekunden erreichbar werden. 
Eine zur Ausubung des Verfahrens nach Anspruch 2 

25 besonders geeignete Vorrichtung ist Gegenstand des 
Anspruchs 4. Da bekanntlich metallische Druckformen 
ein schlechtes Absorptionsvermogen fur Infrarot-Strah- 
len aufweisen, sind sie wenig geeignet fur eine direkte 
Erwarmung mittels dieser Strahlen. Hingegen besitzen 

30 die druckenden Schichten einer Offsetplatte, die im 
allgemeinen aus gefarbten Kunstharzen bestehen, eine 
sehr gute Infrarot-Absorption. Die Nachteile der 
bekannten Anordnungen, wonach die Erwarmung 
dieser Schiditen mittels Infrarot-Strahlen auf einer 

35 kalten Druckform nur unvollkommen gelingt, weil die' 
Wdrmekapazitdt der Drudcplatte so grofi ist, daB der 
grdBte Teil der aufgewendeten Energie der Kunstharz- 
schicht entzogen wird und damit lange Aufheizzeiten fur 
das Einbrennen des Harzes erforderlich werden, lassen 

40 sich bei dem erfindungsgemaBen Verfahren sowle der 
angegebenen Einbrennvorrichtung ausschalten. Bei der 
Verwendung insbesondere kurzwelliger Infrarot-Strah- 
len ist die Zeitspanne zwischen dem Einschalten des 
Strahiers und dem Erreichen der maximalen Strahlungs- 

45 energie dieses Strahiers nur sehr kurz (1—2 Sekunden). 
Die Aufnahme und EHxierung der metallischen 
Druckplatte kann in der in Anspruch 5 angegebenen 
Weise erfolgen. Durch die Verwendung feinporiger 
Vakuum-Halterungen ist erreichbar, daB sk;h nur 

50 vemachlSssigbare Verbiegungen der Druckform im 
Bereich der Saugdfhiungen einstellen. 

Eine Altemativmdglichkeit zur Ausbildung einer 
Einbrennvorrichtung ist Gegenstand des Anspruchs 6. 
Dabei laBt sich entweder ein- oder beidseitig zur 

55 Druckplatte benachbart eine den jeweiligen Gegeben- 
heiten angepaBte Anordnung von warmereflektieren- 
den Schichten vorsehen. 

Anspruch 7 gibt die bevorzugte Anordnung des 
Infrarot-Strahlers wieder. Durch de Verwendimg einer 

60 kurzwelligenlnfrarot-UchtqueUe, die mit einer konstan- 
ten Geschwindigkeit und in emem konstanten Abstand 
fiber die Druckplatte bewegt wird, ist die MdgKichkeit 
gegeben, die druckende Schicht auf die Druckplatte bei 
noch hoherer Temperatur einzubrennen. 

65 Weitere Merkmale der Erfindung sowie Einzelheiten 
der durch Verwendung derselben erzielbaren Vorteile 
sind der nachfolgenden Beschreibung der AusfOhrungs- 
beispiele zu entnehmen. Dabei zeigt 
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F i g. I ein Ausfuhrungsbeispiei einer Einbrennvor- 
richtung; 

F i g- 2 ein weiteres Ausfuhrungsbeispiei mit geander- 
ter Anordnung der Druckplatte, sowie von gegenuber 
dieser reflektierenden Schichten. 5 

Bei dem Ausfuhrungsbeispiei einer Einbrennvorricb- 
tung nach F i g. 1 liegt eine metallische Druckplatte 1 auf 
einer wSnne- und elektrisch isoiierenden Unterlage 2, 
die vorzugsweise aus Silikonkautschuk besteht und eine 
Warmebestandigkeit bis 250° C aufweisL lo 

An zwei gegenuberliegenden Enden der Druckplatte 
1 befinden sich metallische Elektroden 3, 4, die eine 
Temperaturbelastung von mindestens 300^*0 aushalten 
konnen und eine Schichtstarke von hochstens 03 mm 
besitzen. Die Warmekapazitat dieser Elektroden 3, 4 is 
soil so gering sein, daB der erwarmten Druckplatte 1 nur 
eine geringe Energie durch Wanneleitung flber die 
Elektroden 3, 4 verloren gehL 

Vorteilhafterweise kann die Kontaktiening der 
Druckplatte I mit den Elektroden 3, 4 durch 20 
Vakuum-Halterungen 5, 6 einer Vakuumpumpe 10 
erfolgen. Die Durchbruche der Vakuum-Kanale durch 
die Elektroden 3, 4 zur Unterseite der Druckform 1 
mussen so feinporig gestaltet sein, daB nur vemachlas- 
sigbare Verbiegungen der Druckform 1 in den 25 
Saugoffnungen erfolgen. Die Elektroden 3. 4 sind mit 
der Sekundarwicklung 7 eines Heiztransformators 8 (im 



allgemeinen nur eine Windung) verbunden. Wegen des 
hohen elektrischen Stroms, der durch die Windung flieBt 
(bis zu mehreren hundert Ampere^ mussen die 
Zuleitungen einen genugend starken Querschnitt haben. 

Nach dem Vorwarmen der Druckplatte 1 mittels des 
Heiztransformators 8 wird eine kurzwellige Infrarot- 
Lichtquelle 9 mit einer konstanten Geschwindigkeit und 
einem konstanten Abstand in Pfeihichtung 11 fiber die 
Druckplatte 1 bewegt, um die druckende Schicht 12 auf 
der Druckplatte 1 einzubrennen. 

Gemafl Fig. 2 ist die Druckplatte 1 mindestens 
einseitig mit einer ihr gegenuber warmereflektierenden 
Schicht 13, 14 versehen, wobei auf eine Unterlage 2 
verzichtet ist Die Elektroden 3, 4 sind wie bei dem 
Ausfuhrungsbdspiel nach F i & 1 an die Sekundarwick- 
lung 7 des Heiztransformators 8 angeschlossen (hier 
nicht gesondert dargestellt, da eine Ubereinstimmung 
mit dem Ausffihrungsbeispiel nach F i g. 1 gegeben ist). 

Bei einer Anordnung wurde z. B. bei einem gegebe- 
nen Toner und einer gebursteten. nichtanodisierten 
Aluminhimplatte der Plattenstarke von 0,1 mm eine 
Gesamdeistung des Infrarot-Strahlers von 50W/cm, 
bezogen auf die Strahlerlange, benotigt Dabei betnig 
dieVorschubgeschwindigkeit des Strahlers 5 cm/s und 
die Heizleistung fur die Druclq)]atten Fldcheneinheit 
etwa 1 W/cm2. 



Hierzu 2 Blatt Zeichnungen 



BEST AVAILABLE COP 



ZEICHNUNGEN BLATT 2 



Nummer: 26 48 438 

Int CI.2: B 41 C 1/10 

Bekanntmachungstag: 12. Januar 1978 




709 582/517 



BEST AVAILABLE COPY 

, . - 



ZEICHNUNGEN BLATT 1 



Nummer: 26 48 438 

Int. CL2: B 41 C 1/10 

Bekanntmachungstag: 12. Januar 1978 








709 582/517 



BEST AVAILABLE COPY 



